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(57)  Aus dem Lenkluftring eines Rotationszerstau-
bers fir die Serienbeschichtung von Werkstlicken wie
z.B. Fahrzeugkarossen werden zwei getrennt vonein-
ander regelbare Luftstrdmungen (50, 51) auf den Spriih-
kegel gerichtet, die mit voneinander verschiedenen ra-
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Verfahren und Zerstauber fiir die Serienbeschichtung von Werkstiicken

dialen Abstanden von der Zerstauberachse austreten
und zum Einstellen der Spriihstrahlbreite in voneinan-
der verschiedenen Bereichen dienen, so dass der
Sprihstrahl desselben Zerstdubers jeweils optimal an
den zu beschichtenden Werkstlickbereich angepasst
werden kann.

[z
b

40
38

33

= _..ﬁ..:';"‘; ayuz

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 331 037 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Be-
schichtung eines Werkstiicks und einen Zerstauber fiir
die Serienbeschichtung von Werkstiicken mit Auslass-
offnungen flr eine den Spriihkegel eingrenzende Gas-
stromung gemal dem Oberbegriff der unabhangigen
Patentanspriiche. Insbesondere handelt es sich um die
Steuerung der Lenkluft von elektrostatischen Rotations-
zerstaubern, wie sie fir die Serienbeschichtung von
Werkstlcken wie z.B. Fahrzeugkarossen Ublich sind.
Es kann sich aber auch um andere Arten von Zerstau-
bern handeln. Die Erfindung eignet sich fir beliebiges
Beschichtungsmaterial einschlieBlich Nasslack und
Pulverlack.

[0002] In Ublichen Rotationszerstaubern (DE
4306800), die das Beschichtungsmaterial durch die
Wirkung einer mit Gberlicherweise mehr als 40000 U/
min rotierenden Glocke zerstauben, wird bekanntlich
aus dem Zerstauber auf die konische Glockenaulienfla-
che Lenkluft gerichtet, die nicht nur den an der Glocken-
tellerabrisskante an sich radial abgespriihten Lackpar-
tikeln zusatzlich zu den elektrostatischen Kraften einen
Impuls in Richtung zum Werkstlck gibt, sondern zur
Sprihstrahlformung und teilweise auch zur Unterstit-
zung beim Zerstauben dient. Die Lenkluft tritt aus einem
Kranz von Bohrungen in der Stirnflache eines am vor-
deren Ende des Zerstdubergehduses angeordneten
Lenkluftrings aus. Anzahl, Durchmesser, Form und
Richtung der Bohrungen kénnen zur Optimierung der
Luftgeschwindigkeit, Luftmenge und Sprihstrahlbreite
unterschiedlich sein. Die jeweils gewlinschte Lenkluft-
menge, aus der sich auch die Sprihstrahlbreite ergibt,
wird als Parameter des Beschichtungsprozesses vorge-
geben und im geschlossenen Regelkreis geregelt.
[0003] Statt Bohrungen kdnnen auch ringspaltférmi-
ge Auslassoffnungsanordnungen fir die Lenkluft vorge-
sehen sein. Bei einem aus der EP 0092043 bekannten
Rotationszerstauber ist zuséatzlich zu einem radial inne-
ren Ringspalt fur die eigentliche Lenkluft ein dulRerer
Ringspalt vorgesehen, der von derselben Druckluftquel-
le gespeist wird wie der innere Ringspalt. Die Spaltbreite
eines oder beider Ringspalte ist verstellbar. Der von
dem zusatzlichen Ringspalt gelieferte au3ere Luftman-
tel hat die Aufgabe, die von der Farbwolke in Zusam-
menwirken mit dem inneren Luftmantel entstehenden
Randturbulenzen auszugleichen und ausbrechende
Farbpartikel in die Wolke zurlickzufiihren.

[0004] Es sind auch Rotationszerstauber bekannt, bei
denen zusatzlich zu radial inneren Luftéffnungen radial
auRere Hilfs-Auslasséffnungen fur Luft vorgesehen
sind, die eine Ruckwartsbewegung der Farbpartikel in
den Zerstauber verhindern soll.

[0005] Generell besteht bei Zerstdubern das Pro-
blem, dass flir unterschiedliche Werkstlickbereiche ver-
schieden breite Spriihkegel erforderlich sind. Bekannte
Hochgeschwindigkeits-Rotationszerstdubungssyste-
me beispielsweise fiir die Lackierung von Fahrzeugka-
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rossen werden vorzugsweise so ausgelegt, dass fiir Be-
reiche der Flachenlackierung Glockenteller mit grélRe-
rem Durchmesser eingesetzt und Spruhstrahlbreiten
(definiert als "SB 50%", d.h. als Breite bei 50% der ma-
ximalen Schichtdicke des Einzelprofils) von ca. 300 bis
550 mm eingestellt werden. Fir die Detail- und Innen-
raumlackierung sowie fir Anbau- und Kleinteile wie
Spiegel, Leisten und StoRfanger sind dagegen kleinere
Glockenteller und Strahleinstellungen von 180 - 300 mm
zweckmaBiger. Bei kleineren oder schmaleren Sprih-
bildern ist der als Verhaltnis zwischen abgespriihtem
Material und sich niederschlagendem Material definier-
te Lackauftragungswirkungsgrad héher als bei breiteren
Sprihbildern, wodurch erhebliche Lack- und Kostener-
sparnisse erreicht werden.

[0006] Aus der EP 1114677 sind Zerstauber mit aus-
wechselbaren Glocken bekannt, die sich hinsichtlich
Durchmesser, Sprihrichtung und Lenkluftmenge unter-
scheiden und je nach Form des zu beschichtenden Ge-
genstands und der verwendeten Farbe usw. gewahit
werden sollen, beispielsweise mit groRem Durchmes-
ser fur AuRenflachen und mit kleinem Durchmesser fir
Innenflachen von Fahrzeugkarossen.

[0007] In der Praxis werden die Innenflachen von
Fahrzeugkarossen wie z.B. Tureinsteigbereiche, Tlrfal-
ze, Kofferraum, Motorraum und Deckel- bzw. Haubenin-
nenseiten usw. bisher allerdings nicht mit Rotationszer-
stdubern beschichtet, sondern tblicherweise mit Sprih-
pistolen, die den Lack nicht durch Rotation, sondern mit
Druckluft zerstduben. Diese Sprihpistolen erzeugen
ein langliches, relativ scharf konzentriertes Sprihbild,
welches flr die Beschichtung der schmaleren Oberfla-
chen im Innenbereich besser ist als die bisher Ublichen
groflflachigen runden Sprihbilder der Rotationszer-
stduber. Vor allem bei der Innenlackierung mit Pulver
kénnen diese Spriihpistolen aber Beschichtungsfehler
durch Pulveransinterungen (sogenannte Spucker) ver-
ursachen, die aufwendig nachgearbeitet werden mis-
sen. Aul3er der Lackierqualitatist auch der Auftragungs-
wirkungsgrad der Spruhpistolen schlechter als bei Ro-
tationszerstaubern.

[0008] Wenn bei der Gesamtlackierung eines Werk-
stiicks fir hohen Auftragswirkungsgrad und gleichméa-
Rige Gesamtlackschicht sowohl breite als auch schmale
Spruhstrahleinstellungen notwendig sind und der Be-
schichtungsbetrieb nicht durch einen Spriihkopfwech-
sel unterbrochen werden soll, muss man mangels der
Maoglichkeit, den Spriihstrahl genligend klein einzustel-
len, Kompromisse zwischen GlockentellergréRe mit
entsprechender Lenkluftzufihrung und Strahlbreite be-
zuglich Wirkungsgrad, Lackverbrauch und Farbton ein-
gehen. Durch Drehzahlherabsetzung lasst sich zwar ei-
ne bessere Einschniirung des Sprihstrahls erreichen,
doch wird damit eine geringere Zerstaubungsfeinheit
und eine Verschlechterung der Beschichtungsqualitatin
Kauf genommen. Da es bisher nicht moglich war, mit
der Lenkluft eines gegebenen Zerstaubers den Spriih-
strahl sowohl in dem einen wie auch in dem anderen der
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oben erwahnten Breitenbereiche flir optimalen Betrieb
einzustellen, ergeben sich in der Praxis erhebliche
Nachteile wie unzureichende oder unmdégliche Innen-
oder Detaillackierung, erhéhter Overspray (der am Ob-
jektvorbeigesprihte Lackanteil), niedriger Auftragungs-
wirkungsgrad, erhdhter Lackverbrauch und unzuei-
chender Lackierqualitat.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
bisherigen Nachteile zu vermeiden und ein Verfahren
bzw. einen Zerstauber anzugeben, der die Einstellung
der Sprihstrahlbreite auch ohne mechanische Steue-
rung der Auslassoéffnungsanordnung in einem wesent-
lich gréReren Breitenbereich ermdglicht als bisher und
dennoch optimalen Beschichtungsbetrieb mit guten
Auftragswirkungsgrad und guter Lackierqualitat ge-
wabhrleisten.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Patentanspriiche geldst.

[0011] Bei einem ersten Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung wird dies auch ohne Wechsel des Spriihkopfes
und ohne mechanische Anderung der Auslasséffnungs-
anordnung erméglicht. Bei einem zweiten Ausflihrungs-
beispiel kann es dagegen zweckméaRig sein, je nach den
zu beschichtenden Bereichen die Zerstduberglocke
und/oder die Auslass6ffnungsanordnung fir die Lenk-
luftstrdmungen zu wechseln.

[0012] Die mindestens zweiim geschlossenen Regel-
kreis geregelten Lenkluftstrémungen (oder sonstigen
demselben Zweck dienenden Gasstromungen) werden
bei dem ersten Ausfiihrungsbeispiel im Normalfall nicht
gleichzeitig erzeugt, sondern wahlweise in Abhangig-
keit von den zu beschichtenden Werkstlicken oder
Werkstlickbereichen eingesetzt. Es ist aber auch der
gleichzeitige kombinierte Einsatz beider jeweils von
dem anderen getrennt geregelter Luftstromungen még-
lich.

[0013] Die Erfindung ermdéglicht das Lackieren von
komplexen Werkstlickgeometrien und namentlich von
Gesamtkarossen einschlieBlich Innen-, Aufen- und De-
taillackierung mit demselben Rotationszerstduber bei
maximal erreichbarem Lackauftragswirkungsgrad
durch gezielt eingestellte Sprihstrahlbreiten im gesam-
ten bendtigten Bereich. Durch zwei getrennt voneinan-
der regelbare Lenklifte kénnen die Spriihstrahlbreiten
jeweils optimal an das zu beschichtende Objekt ange-
passt werden.

[0014] Durch den optimal angepassten Spriihstrahl
entsteht insgesamt weniger Overspray als bisher mit
der Folge héheren Auftragungswirkungsgrads und ge-
ringeren Lackverbrauchs. Durch diese Optimierung
wird zugleich die Lackierqualitat verbessert.

[0015] Anden inderZeichnung dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel wird die Erfindung naher erlautert. Es zei-
gen:

Fig. 1 einen Rotationszerstduber mit einem erfin-
dungsgemalfien Lenkluftring;
Fig. 2a  einen Schnitt durch den Lenkluftring des Zer-
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stdubers nach Fig. 1;

Fig. 2b  eine Draufsicht auf den in Fig. 2a von links
gesehenen Lenkluftring;

Fig. 3 einen Rotationszerstauber flir Pulverlack;
und

Fig. 4 eine schematische Frontansicht des Zerstau-

bers nach Fig. 3.

[0016] Abgesehen von der hier beschriebenen Lenk-
luftsteuerung des Spriihstahls kann der in Fig. 1 darge-
stellte elektrostatische Hochrotationszerstauber dem
Stand der Technik entsprechen, beispielsweise geman
der schon erwahnten DE 4306800. In der an sich be-
kannten Weise sitzt an dem dem Glockenteller 1 zuge-
wandten Stirnende des Zerstdubergehduses 2 koaxial
zu der Zerstauberachse 3 ein Lenkluftring 4. In der radial
verlaufenden Stirnflache 5 des Lenkluftrings 4, die dem
Glockenteller 1 und somit dem durch das abgespriihte
Beschichtungsmaterial gebildeten Spriihkegel zuge-
wandt ist, miinden die nachfolgend beschriebenen Boh-
rungen 12, 13 fir die zur Einstellung der Spruhstrahl-
breite austretende Lenkluft. Die sich darstellungsge-
maf konisch nach hinten erweiternde Umfangsflache 7
des Ringkérpers 4 fluchtet stufenlos mit der angrenzen-
den Umfangsflache 8 des Gehauses 2. Durch die unter-
brechungsfrei stetige AuRenform des gesamten Zer-
stduberumfangs werden Luftverwirbelungen um den
Zerstauber und unerwiinschte Beeinflussung des Ab-
sprihvorgangs an dem Glockenteller 1 sowie Ver-
schmutzungen des Zerstaubergehauses vermieden.
[0017] Die Stirnflache 5 des Lenkluftrings 4 kann sich
wie bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel axial
hinter dem Glockenteller 1 befinden, wobei sie sich dar-
stellungsgemaR radial nach innen bis nahe an die Hohl-
welle der den Glockenteller antreibenden Luftturbine er-
strecken kann. Der Lenkluftring kénnte auch ganzin das
offene Stirnende des Zerstdubergehauses eingesetzt
sein. Bei anderen Ausfiihrungsformen kann sich der
Lenkluftring aber mit seiner Auslasséffnungsanordnung
auch axial weiter nach vorn bis tber den Glockenteller
erstrecken.

[0018] Fig. 2a und Fig. 2b zeigen den Lenkluftring 4
fur sich. In seiner Stirnflache 5 miinden auf zwei zu der
Zerstauberachse 3 (Fig. 1) und somit zu der mit ihr Giber-
einstimmenden Sprihkegelachse konzentrischen Teil-
kreisen 10 bzw. 11 mit verschiedenen Durchmessern je-
weils Krénze von mit gleichmaRigen Winkelabstanden
verteilten Lenkluftbohrungen 12 bzw. 13.

[0019] Bei dem dargestellten Beispiel kénnen die
Bohrungen 12 und 13 jeweils achsparallel in der Stirn-
flache miinden, doch sind auch andere Anordnungen
mdglich. Die radial inneren Bohrungen 13 werden von
einem Ringkanal 14 innerhalb des Lenkluftrings 4 ge-
speist, der an eine (nicht dargestellte) Druckluftleitung
des Zerstaubers angeschlossen ist, wahrend die dufle-
ren Bohrungen 12 des Lenkluftrings 4 von der Stirnfla-
che 5 aus zunachst axial und dann wie dargestellt mit
einem hinteren Teil 16 etwa parallel zu der Umfangsfla-
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che 7 radial nach auf3en bis zu einem Ringkanal 17 ver-
laufen, der bei eingebautem Lenkluftring zwischen des-
sen Rickseite und den benachbarten Teilen des Zer-
stdubers gebildet ist und von einer anderen Druckluft-
leitung des Zerstaubers gespeist wird.

[0020] Anstelle der beiden Kranze von Bohrungen 12
bzw. 13 kdnnten auch ringspaltartige Auslasséffnungs-
anordnungen in einem Lenkluftring oder eventuell auch
in voneinander getrennten Bauteilen des Zerstaubers
vorgesehen sein.

[0021] Die erwahnten beiden Druckluftleitungen kon-
nen beispielsweise mit je einem Druckluftanschluss des
Zerstaubers flr externe Leitungen verbunden sein, die
jeweils zu einem eigenen Luftregelsystem fiihren kén-
nen. Z.B. wenn der Aufwand fiir zwei separate Luftregler
unerwiinscht ist, kdnnen die Druckluftleitungen auch
Uber ein in Abhangigkeit von dem jeweils zu beschich-
tenden Werkstickbereich gesteuertes Umschaltventil
an ein den Bohrungen 12 und 13 gemeinsames Luftre-
gelsystem angeschlossen sein. Das Umschaltventil
muss sich nicht auBerhalb des Zerstdubers befinden,
sondern kann auch in den Zerstauber eingebaut sein,
beispielsweise in der Ventileinheit 18, so dass dann nur
ein einziger externer Lenkluftanschluss erforderlich ist.
Die Lenkluft kdnnte auch innerhalb des Zerstaubers ge-
regelt werden.

[0022] Bei der Beschichtung von Werkstiicken wie z.
B. Fahrzeugkarossen wird vorzugsweise die erste ge-
regelte Lenkluft aus den radial inneren Bohrungen 13
zum Einstellen breiterer Spriihstrahlen (beispielsweise
fir SB 50% von 250 bis 300 mm) fur die Auf3enlackie-
rung verwendet, wahrend mit der getrennt von der er-
sten Lenkluft geregelten zweiten Lenkluft aus den Boh-
rungen 12 auf dem gréReren Teilkreis 10 schmalere
Sprihstrahlen (beispielsweise SB 50% von 50 bis ca.
300 mm) zur Detail- und Innenlackierung eingestellt
werden, wobei es zweckmaRig sein kann, wenn sich die
beiden Bereiche (wie bei dem betrachteten Beispiel)
Uberlappen. Mit ein und demselben Zerstauber kann al-
so ohne Unterbrechung des Beschichtungsbetriebes
und ohne Inkaufnahme wesentlicher Nachteile die
Sprihstrahlbreite im gesamten fir die AufRen-, Innen-
und Detaillackierung erforderlichen Bereich (bei dem
betrachteten Beispiel 50 bis 550 mm) eingestellt wer-
den. Die beiden Lenklifte kdnnen getrennt voneinander
eingesetzt und geregelt werden, d.h. wahrend der Zer-
stduber mit der einen Lenkluft arbeitet, kann die jeweils
andere Lenkluft abgeschaltet sein. Die hinter dem Glok-
kenteller 1 austretende erste Lenkluft aus den inneren
Bohrungen 13 trifft relativ weit hinten auf die sich ko-
nisch nach hinten verjingende Umfangsflache des
Glockentellers 1 auf, wobei um den Glockenteller ein
Luftpolster erzeugt und dadurch bei der Zerstdubung
vorteilhaft eine gleichmaRige Luftverteilung bewirkt
wird. Die zweite Lenkluft aus den auleren Bohrungen
12 kann dagegen so gerichtet sein, dass sie in einem
geringen radialen Abstand (beispielsweise in der Gro-
Renordnung von 1 mm) aullerhalb der Abspriihkante
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des Glockentellers auf das zu zerstdubende oder schon
durch die Rotation teilweise zerstaubte Lackmaterial
auftrifft, wodurch eine starkere Einschnirung des
Sprihstrahls bewirkt wird als durch die Lenkluft aus den
inneren Bohrungen, so da maximaler Auftragswir-
kungsgrad erzielt wird und auch schwer erreichbare
oder kleine Werkstuickbereiche gut beschichtet werden
koénnen.

[0023] Als anderes Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung ist in Fig. 3 der vordere Teil eines beispielsweise
am Handgelenk eines Roboters montierten elektrosta-
tischen Rotationszerstaubers fur Pulverlack oder son-
stiges pulverférmiges Beschichtungsmaterial im Langs-
schnitt dargestellt. Wie der elektrostatische Nasslack-
zerstauber nach Fig. 1 enthalt der Zerstauber eine bei-
spielsweise mit Druckluft betriebene Antriebsturbine 30
fur die im vorderen Ende der Hohlwelle 31 befestigte
rotierende Zerstauberglocke 33. Durch die Hohlwelle 31
erstreckt sich koaxial ein als Pulverkanal des Zerstu-
bers dienendes zylindrisches Rohr 32 bis in den Naben-
teil 35 der Glocke 33 hinein, wo er darstellungsgemaf
axial auBerhalb des Zerstdubergehduses 36 miindet.
Das Pulverrohr 32 ist in dem Zerstduber an einen von
einer externen Luftund Pulverversorgung kommenden
Pulverschlauch (nicht dargestellt) angeschlossen. Die
Zerstauberglocke 33 besteht in bekannter Weise (EP
1238710; US 5353995) im Wesentlichen aus einem an
dem Nabenteil 35 angebrachten dufleren Teil 38, das
eine innere konische Flache 40 der dargestellten Form
hat, und einem in dem Raum vor der Flache 40 sitzen-
den inneren Teil 42, das eine der Flache 40 unter Bil-
dung eines Spaltkanals 44 gegeniberliegende Innen-
flache 46 hat und mit dem dufReren Teil 38 starr verbun-
den ist. Der Spaltkanal 44 wird also von den beiden ko-
nischen Flachen 40 und 46 begrenzt. Die radial dul3ere
Umfangsflache 49 des aufieren und axial hinteren, d.h.
dem Hauptteil des Zerstaubers zugewandten Glocken-
teils 38 verlauft darstellungsgeman (und im Gegensatz
zu den erwahnten bekannten Pulverglocken) sich nur
schwach konisch nach vorne erweiternd, so dass sie mit
der Rotationsachse einen spitzen Winkel von vorzugs-
weise weniger als 20° bildet, bei dem dargestellten Bei-
spiel etwa 5°. Auf seinem Weg durch das Rohr 32 und
durch den Spaltkanal 44 kann das Beschichtungspulver
in der Ublichen Weise auf Hochspannung aufgeladen
werden.

[0024] Wie bei dem Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 1
tritt radial auBerhalb der Umfangsflache 49 der Glocke
33 eine den Spriihkegel ringférmig umgebende oder be-
aufschlagende regelbare Lenkluftstrdmung 50 (oder an-
dere Gasstrdmung) aus, die etwa achsparallel gerichtet
sein kann. Radial auferhalb der Strdmung 50 tritt eine
weitere Luft- oder Gasstrdmung 51 aus, deren Austritts-
richtung ebenfalls axial, aber darstellungsgemaf gegen
die Achsrichtung um einen spitzen Winkel nach innen
geneigt ist, so dass sie die Richtung der inneren Stré-
mung 50 schneidet. Die durch die dargestellten Pfeile
angegebenen Richtungen kénnen so verlaufen, dass
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sie die AuRenflache der Glocke 33 nicht schneiden, son-
dern nahe an der Glocke vorbeilaufen. ZweckmaRig
kann die radial dulRere Gasstromung 51 etwa auf die
Pulveraustrittsstelle der Zerstaduberglocke 33 gerichtet
sein.

[0025] Die radial duf3ere Strémung 51 ist hier nicht
kreisringférmig wie die Strémung 50, sondern besteht
aus voneinander getrennten, z.B. ebenen oberen und
unteren Teilen, die beim Auftreffen auf die innere Stro-
mung 50 und auf den Spriihkegel diesen in eine ovale
Querschnittsform flachdriicken (ovalisieren) sollen. Die
zu diesem Zweck vorgesehenen Austrittséffnungen
sind in der schematischen Darstellung der Fig. 4 er-
kennbar. Wahrend die kreisringférmige Lenkluftstro-
mung 50 aus dem die Rotationsachse konzentrisch um-
gebenden Kranz einer Vielzahl von Offnungen 52 aus-
tritt, kénnen fiir die beiden ebenen Teile der Strémung
51 zwei gerade Schlitze 53 bzw. 53' vorgesehen sein,
die einander tangential zu dem durch die Offnungen 52
gebildeten Kreisring auf entgegengesetzten Seiten der
Rotationsachse parallel gegentiberliegen. Die Schlitze
53, 53' liegen derart symmetrisch zu der Rotationsach-
se, dass die senkrecht zu der Langsrichtung ihrer Min-
dungsoffnung deren Mittelpunkte verbindende Linie die
Rotationsachse schneidet. Die Schlitze 53, 53' werden
an ihrer zerstauberseitigen Innenseite von Druckluftlei-
tungen 54 gespeist. Statt der beiden Schlitze kénnten
auch parallele Reihen von jeweils ausreichend vielen
Offnungen zielfiihrend sein.

[0026] Die Lenkluftdéffnungen 52 und/oder die Ovali-
sierungsschlitze 53, 53' kbnnen sich in einem Ringkdr-
per 55 befinden, der I6sbar und schnell und einfach ge-
gen einen anderen Lenkluftring mit einer anderen Aus-
lassoffnungsanordnung austauschbar an dem Zerstau-
ber befestigt ist. Mit dem Lenkluftring kann auch die Zer-
stduberglocke 33 zur Anpassung an den jeweils zu be-
schichtenden Werkstlickbereich gegen eine andere
Glocke ausgewechselt werden. Der tbrige Teil des Ro-
tationszerstaubers kann hierbei unverandert bleiben.
Die Glocken und Lenkluftringe kdénnen z.B. durch
Steuerung des Roboters automatisch gewechselt wer-
den.

[0027] Ein wesentlicher Vorteil des hier beschriebe-
nen Rotationszerstdubers besteht darin, dass der selbe
Basiszerstauber beispielsweise bei der programmge-
steuerten Karossenlackierung sowohl fir die AuRenfla-
chen als auch fur die automatische Innenlackierung ver-
wendet werden kann. Fir die Innenlackierung wird
zweckmaRig ein Rundstahl mit kleinerem Durchmesser
als bei der AuRenlackierung erzeugt, der durch die an
der Pulveraustrittsstelle der Zerstauberglocke 33 eben-
flachig wirkenden Luftstrdmung aus den Schlitzen 53,
53' ovalisiert wird.

[0028] Durch die Verwendung eines Rotationszer-
stdubers fir alle Aulenund Innenbereiche des Werk-
stlickes kann nicht nur der automatisch gesteuerte Be-
schichtungsablauf vereinfacht, sondern auch die Lak-
kierqualitét gegenuber den bisher tblichen Spriihpisto-
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len verbessert und der Beschichtungswirkungsgrad er-
héht werden. Aulerdem ist es einfacher als bisher még-
lich, bei Ausfall eines Roboters dessen Arbeiten mit ei-
nem anderen Roboter durchzufihren.

[0029] In anderen Féllen kann aber auch bei dem
Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 3 und 4 der Rotations-
zerstduber alle oder zumindest unterschiedliche Werk-
stlickflachen mit derselben Glocke und derselben Aus-
lasséffnungsanordnung beschichten, wobei zur Anpas-
sung an die jeweiligen Werkstlickbereiche lediglich die
Gasstromungen 50, 51 mittels der Regelkreise veran-
dert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Beschichtung eines Werkstlicks mit
einem Zerstauber,
wobei zum Steuern der Sprihstrahlform des Zer-
stdubers der Spriihkegel des abgespriihten Be-
schichtungsmaterials durch eine ihn ringférmig um-
gebende regelbare Gasstromung eingegrenzt wird,
die konzentrisch zu der Sprihkegelachse (3) aus
dem Zerstauber austritt,
und wobei unterschiedliche Bereiche des Werk-
stlicks mit jeweils anderer Spriihstrahlform be-
schichtet werden,
insbesondere zur Serienlackierung von Fahrzeug-
karossen mit einem Lackierroboter,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
unabhdngig voneinander regelbare Gasstromun-
gen erzeugt werden, die in unterschiedlichen radia-
len Abstdnden von der Spriihkegelachse (3) aus-
treten und in Abhangigkeit von den zu beschichten-
den Werkstiickbereichen eingesetzt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit der einen Spriihstrahlform Au-
Renbereiche einer Fahrzeugkarosse oder des
Werkstlicks und unter Verwendung desselben Zer-
stdubers oder wesentlicher Teile desselben Zer-
stdubers mit der anderen Sprihstrahlform Innenbe-
reiche dieser Karosse oder des Werkstlicks be-
schichtet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Hochrotationszerstauber
verwendet wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Rotationszerstauber verwendet
wird, dessen auf die ringférmige Gasstrémung (50)
gerichtete radial duBere Gasstromung (51) den
Spriihkegel bei der Beschichtung der Innenberei-
che in eine ovale oder abgeflachte Form bringt.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass jede Gas-
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strdbmung in einem eigenen geschlossenen Regel-
kreis geregelt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine geregel-
te Gasstromung Uber ein in Abhangigkeit von den
zu beschichtenden Werkstlickbereichen gesteuer-
tes Umschaltventil den radial duReren oder den ra-
dial inneren Austrittséffnungen (12,13) zugeflhrt
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Be-
schichtung mit breiterem Sprihkegel nur die eine
Gasstromung und zur Beschichtung mit schmale-
rem Spriihkegel nur die andere Gasstrémung ein-
gesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Bereiche, in denen die
Sprihkegelbreite jeweils einstellbar ist, einander
Uberlappen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
stick mit pulverférmigen Lack beschichtet wird.

Zerstauber fir die Serienbeschichtung von Werk-
stiicken mit mindestens einer ersten, seine Sprih-
kegelachse (3) konzentrisch umgebenden ringfor-
migen Anordnung von dem Spriihkegel zugewand-
ten Auslassoéffnungen (13,52) fur eine den Sprih-
kegel eingrenzende Gasstrémung,

mit mindestens einer weiteren Anordnung von dem
Spriihkegel zugewandten Auslassoffnungen (12,
53), die einen anderen, insbesondere gréReren ra-
dialen Abstand von der Spriihkegelachse haben als
die erste Anordnung,

und mit einer zu den Auslasséffnungen
(12,13,52,53) flihrenden Gasleitungsanordnung,
die an mindestens einen Regelkreis fir die Gasstro-
mung angeschlossen oder anschlieRbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die radial innere und
die radial duRBere Gasstrémung voneinander ge-
trennt regelbar sind.

Zerstauber nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die radial innere Auslassoffnungs-
anordnung (13) und die radial auRere Auslassoff-
nungsanordnung (12) jeweils an einen eigenen ge-
schlossenen Regelkreis angeschlossen oder an-
schlieRbar sind.

Zerstauber nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zu den Auslassoéffnungsanord-
nungen (12,13) fihrende Leitungsanordnung Uber
ein Umschaltventil an einen gemeinsamen Regel-
kreis angeschlossen oder anschlie3bar sind.
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Zerstauber nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich das Umschaltventil in dem Zer-
stauber befindet.

Zerstauber nach einem der Anspriche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass jede der Auslas-
soffnungsanordnungen (12,13) mit einem Gasan-
schluss des Zerstaubers fiir je eine externe Gaszu-
fuhrleitung verbunden ist.

Zerstauber nach einem der Anspriche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die beiden
Auslassoéffnungsanordnungen (12,13) in der dem
Sprihkegel zugewandten Stirnflache (5) eines
Ringkdrpers (4) an dem dem Spriihkegel zuge-
wandten Stirnende des den Spriihkopf (1) des Zer-
stdubers halternden Gehauses (2) befinden.

Zerstauber nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umfangsflache (7) des Ringkor-
pers (4) stufenlos mit der angrenzenden Umfangs-
flache (8) des Gehduses (2) fluchtet.

Zerstauber nach einem der Anspriiche 10 bis 16
oder nach dem Oberbegriff des Anspruchs 10, da-
durch gekennzeichnet, dass zwei radial dufRere
Auslassoéffnungsanordnungen (53, 53') vorgese-
hen sind, die einander wenigstens annahernd par-
allel auf entgegengesetzten Seiten der Spriihkege-
lachse gegeniberliegen und sich wenigstens anna-
hernd tangential zu der ringférmigen Auslassoff-
nungsanordnung (52) erstrecken.

Zerstauber nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die radial duRBeren Auslassoff-
nungsanordnungen aus langgestreckten Schlitzen
(53, 53') bestehen.

Zerstauber nach einem der Anspriiche 10 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Auslass-
offnungen (52, 53) in einem Idsbar und auswech-
selbar an dem Zerstauber montierten Korper (55)
befinden, und dass fiir den Zerstiduber mindestens
zwei auswechselbare Korper (55) mit unterschied-
lichen Auslasséffnungsanordnungen vorgesehen
sind.

Zerstauber nach einem der Anspriche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Austrittsrich-
tung der radial auReren Gasstrémung (51) nahe an
der Abspriihkante (47) der Zerstauberglocke (33)
verlauft, ohne die AulRenflache der Zerstauberglok-
ke (33) zu schneiden.
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